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@ Verfahren zur Herstellung eines Dachmoduls bder Schiebedaches fur Fahrzeuge 

® Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes Dachmoduls (6) oder Schiebedaches fur Fahrzeuge 
mit mindestens einer steifen und einer isolierenden 
Schicht. 

Zur Herstellung eines Dachmoduls oder Schiebedaches 
mit geringem Gewicht und hoher Steifheit in einem Ar- 

beitsgangwirdvorgeschlagen, daBeineSchaumplatte{3) \ - ^ 

allseitig von einer mit Epoxidharz getrankten Fasermatte 
(2, 4) umgeben, in einer Prefcform (7a, 7b) unter geeigne- 
tem Druck und Temperatur zu einem Bauteil verprefct 
wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
Dachmoduls oder Schiebedaches fur Fahrzeuge mit minde- 
stens einer steifen und einer isolierenden Schicht. 5 

Stand der Technik fur Personenkraftwagen ist ein Blech- 
dach mit einer inncnanliegenden Isolierung. Zum Inncn- 
raum hin ist diese Isolierung mit einem Stoffhimmel verklei- 
det. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 10 
zur Herstellung eines Dachmoduls oder Schiebedaches fur 
Fahrzeuge anzugcbcn, bei dem nur ein Arbeitsgang erfor- 
derlich ist, AuBerdem soli das Dachmodul oder das Schiebe- 
dach bei geringem Gewicht eine hohe Steifheit aufweisen. 
Mit dem Begriff Dachmodul ist im folgenden immer auch 15 
ein Schiebedach verstanden. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch geldst, daB 
eine Schaumplatte allseitig von einer mit Epoxidharz ge- 
trankten Fasermatte umgeben, in einer PreBfonn unter ge- 
eignetem Druck und Temperatur zu einem Bauteil verpreBt 20 
wird. 

Das Dachmodul besteht somit in dieser Ausfuhrungsfonn 
aus drei Elementen, die in einem Fertigungsvorgang wie ein 
Sandwich miteinander verbunden werden. Hierzu wird zu- 
erst eine getrankte Fasermatte, dann die Schaumplatte und 25 
zuletzt eine zweite Fasermatte als Gelege in die PreBform 
eingelegt und dort mit geringem Druck und Temperatur zu 
einem Bauteil verpreBt. Vorteilhafterweise wird ein Druck 
von ca. 5 bar und eine Temperatur von ca. 120°C eingestellt. 
Die Bindung der Fasem erfolgt mit. der Matrix Epoxidharz, 30 
welche schaumfahig ist. Der Schaumvorgang wird durch die 
Temperatur ausgelost. Je nach Menge der Matrix wird die 
GroBe der darin entstehenden Poren bestimmt. 

Die Herstellung des erfindungsgcmaBen Dachmoduls er- 
folgt wie beschrieben durch ein Verfahren mit nur einem 35 
einzigen Arbeitsschritt. Die besondere Eigenschaft des so 
hergestellten Dachmoduls ist, daB cs bei geringem Gewicht 
eine hohe Steifheit aufweist. 

Als Schaumplatte wird vorteilhafterweise ein Hart- 
schaum oder Polyurethan verwendet. Die mit Epoxidharz 40 
getrankte Fasermatte besteht erfindungsgemaB aus einem 
Fasergeriist aus Glas-, Kohle- oder Naturfasern. 

Damit das Dachmodul an seiner AuBenseite zugleich 
noch mit einer Lackschicht versehen ist, wird vorteilhafter- 
weise zusatzlich eine Mehrschichlfolie bzw. Lackfolie als 45 
auBerste Schicht in die PreBform eingelegt. Das Einlegen 
wird zweckmaBigerweise durch Ansaugen imttels Vakuum 
erleichtert. 

Die Mehrschichlfolie besteht sinnvollerweise aus einer 
Tragerfolie mit einer aufgebrachten Schicht aus Farblack 50 
und Klarlack. Natiirlich ist hiermit auch das Aufbringen von 
mehreren Lackschichten verstanden. Durch diese Mehr- 
schichtfolie oder Lackfolie entfallt ein spaterer Lackiervor- 
gang des Dachmoduls, so daB auch dieses Lackieren in den 
einzigen vorher schon beschriebenen Arbeitsschritt inte- 55 
griert ist. 

Als innerste Schicht wird zweckmaBigerweise noch ein 
Stoff in die PreBform eingelegt, der spater den Himmel im 
Fahrzeug bildet. Damit der Stoff sich nicht mit dem Epoxid- 
harz verbindet, ist der Stoff erfindungsgemaB an seiner zur 60 
getrankten Fasermatte gewandten Seite mit einer Folie ka- 
schiert. Hierfur eignet sich jede Kunststofffolie. 

ErfindungsgemaB erfolgt beim PreBvorgang die Warme- 
zufuhr iibcr Mikrowcllc bzw. cine Mikrowellcneinstrah- 
lung. 65 

Das Dachmodul wird nach der Herstellung auf cinen 
Fahrzeugrahmen (Space frame) analog der Vcrbindungs- 
technik einer Front- oder Heckscheibe aufgeklebt. 
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Weitere Merkmale ergeben sich aus den Figuren, die 
nachfolgend beschrieben sind. 
Es zeigt: 

Fig. 1 ein erfindungsgemaBes Dachmodul und 
Fig. 2 die Herstellung eines Dachmoduls mit aufgebrach- 
ter auBerer Lackschicht und innerem Stpffhimmel. 

Fig. 1 zeigt ein fertiges Dachmodul 6, welches aus einer 
Schaumplatte 3 besteht, die allseitig mit einem Fasergeriist 
2, 4 aus Glas-, Kohle- oder Naturfasern in einer Epoxid- 
schicht umgeben ist. Die Enden 8 des Dachmoduls 6 sind 
zusammengedriickt, wodurch ein leichteres Einbauen mog- 
lich ist. Dieses Dachmodul hat durch das Fasergeriist 2, 4 
eine hohe Steifheit bei geringer Dicke und geringem Ge- 
wicht. 

Fig. 2 zeigt schematisch die Herstellung eines Dachmo- 
duls, wobei im Gegensatz zur Ausfuhrungsform des Dach- 
moduls gemaB Fig. 1 eine auBere Lackschicht und ein inne- 
rer Stoffhimmel in einem Arbeitsschritt direkt mit aufge- 
bracht werden. 

Mit den Bezugszeichen 7a, 7b ist eine PreBfonn mehr 
schematisch dargestellt. Als erstes wird als innerste Schicht 
ein Stoff 5 in die PreBform 7a eingelegt. Der Stoff 5 ist an 
seiner Innenseite mit einer Folie kaschiert. Auf den Stoff 5 
bzw. die Kaschierung wird anschlieBend eine mit Epoxid- 
harz getrankte Fasermatte 4 gelegt und auf diese eine 
Schaumplatte 3 aus Hartschaum oder Polyurethan. Diese 
Schaumplatte 3 wird danach mit einer zweiten Fasermatte 2 
vollstandig zugedeckt. Als letztes wird noch eine Mehr- 
schichtfolie 1 als Lackfolie aufgelegt. Der Einfachheit hal- 
ber wird diese Mehrschichtfolie 1 in der PreBform 7a ange- 
saugt. 

Zum Pressen des Dachmoduls werden die zwei PreBfor- 
men 7a, 7b unter Druck zusammcngepreBt. Wahrend des 
PreBvorgangs wird iiber Mikrowclleneinstrahlung Warme in 
das Inncre eingeleitet. Diese Warme in Verbindung mit dem 
PreBdruck bewirkt ein Fliissigwerden des Epoxidharzes, so 
daB nach dem PreBvorgang ein stabiles Dachmodul entstan- 
den ist. Nach dem Entfernen des Teils aus der PreBform 7a, 
7b muB dieses nur noch besaumt bzw. entgratet werden. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Dachmoduls (6) 
oder Schiebedaches fur Fahrzeuge mit mindestens ei- 
ner steifen und einer isolierenden Schicht, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine Schaumplatte (3) allseitig von 
einer mit Epoxidharz getrankten Fasermatte (2, 4) um- 
geben, in einer PreBfonn (7a, 7b) unter geeignetem 
Druck und Temperatur zu einem Bauteil verpreBt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Schaumplatte (3) ein Hartschaum oder Po- 
lyurethan ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fasermatte (2, 4) aus einem Faserge- 
riist aus Glas-, Kohle- oder Naturfasern besteht. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB zusatzlich eine Mehr- 
schichtfolie (1) bzw. Lackfolie als auBerste Schicht in 
die PreBform (7a, 7b) eingelegt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Mehrschichtfolie (1) aus einer Tragerfolie 
mit einer aufgebrachten Schicht aus Farblack und Klar- 
lack besteht. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB als innerste Schicht ein 
Stoff (5) in die PreBform eingelegt wird. 

1. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Stoff (5) an seiner zur getrankten Faserma- 
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tte (4) gewandten Seite mit einer Folie kaschiert ist. 
8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB beim PreBvorgang die War- 
mezufuhr iiber Mikrowelleneinstrahlung erfolgt. 

... 5 
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